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Patentanspriiche: 

1. Verfahren zum Ausschneiden von Spiegeln, 
insbesondere von Kraftfahrzeug-Ruckspiegeln, 5 
aus einer verspiegelten, ruckseitig mit einer 
Splitterschutzschicht versehenen Glasscheibe, wo- 
bei die Glasscheibe auf ihrer Oberflache langs der 
gewflnschten Schnittlinie bzw. langs der ge- 
wiinschten Schnittlinien mit einer Einritzung ver- io 
sehen und langs der Einritzung durch Spannungen 
getrennt wird, dadurch gekennzeich- 

n e t , daB auf der Rxickseite der Glasscheibe (1) in 
der SplitterschutzscMcht (3) eine der Einritzung 
(4) auf der Oberflache der Glasscheibe (1) kon- 15 
gruente Brennspur (5) erzeugt und danach erst die 
Glasscheibe (1) langs der Einritzung (4) getrennt 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Einritzung (4) auf der Ober- 20 
flache der Glasscheibe (1) und die Brennspur (5) 
gleichzeitig erzeugt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Einritzung (4) auf der Ober- 
flache der Glasscheibe (1) und die Brennspur (5) 25 
nacheinander erzeugt werden. 

4. Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Brennspur (5) 
durch Einwirkung eines beheizten Werkzeuges 
und/oder durch Einwirkung von Warmestrahlen 30 
auf die Splitterschutzschicht (3) erzeugt wird. 

5. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah- 
reas nach den Anspriichen 1, 2 und 4 in Form 
einer insbesondere programm- oder schablonen- 
gesteuerten Glasschneidemaschine mit beidseitig 35 
an der zu schneidenden Glasscheibe angreifenden, 

in bezug auf die zu schneidende Glasscheibe kon- 
gruent bewegten Werkzeugen, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das der Oberflache der zu schnei- 
denden Glasscheibe (1) zugeordnete Werkzeug als 40 
iibliches Glasschneidwerkzeug (6), das der Riick- 
seite der zu schneidenden Glasscheibe (1) zu- 
geordnete Werkzeug als beheiztes Schneidwerk- 
zeug (7) ausgebildet ist. 



Die Erfindung bezieht sich hauptsachlich auf ein 
Verfahren zum Ausschneiden von Spiegeln, insbeson- 50 
dere von Kraftfahrzeug-Ruckspiegeln, aus einer ver- 
spiegelten, riickseitig mit einer Splitterschutzschicht 
versehenen Glasscheibe, wobei die Glasscheibe auf ih- 
rer Oberflache langs der gewunschten Schnittlinie 
bzw. langs der gewiinschten Schnittlinien mit einer 55 
Einritzung versehen und langs der Einritzung durch 
Spannungen, die mechanisch oder thermisch aufge- 
bracht werden, getrennt wird. Die Erfindung bezieht 
sich f ernerhin auf eine Vorrichtung zur Durchfiihrung 
eines solchen Verf ahrens. — Ausschneiden meint im 60 
Rahmen der Erfindung sowohi bloBes Zuschneiden 
mit mehr oder weniger groBen Randabf alien als auch 
ein Ausschneiden einer Mehrzahl von kleineren Spie- 
geln, insbesondere von Kraftfahrzeug-Riickspiegeln, 
aus einem groBen Spiegel. Die Splitterschutzschicht 65 
kann als splitterbindende Lackschicht ausgef iihrt oder 
auch. als Kunststof f olie auf gebracht sein. 

Ein brauchbares Verfahren zum Ausschneiden von 
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Spiegeln aus einer verspiegelten, ruckseitig mit einer 
Splitterschutzschicht versehenen Glasscheibe im Rah- 
men groBtechnischer Fertigung ist nicht bekannt. Al- 
lerdings ist es bekannt, einfache Spiegel, die eine riick- 
seitige Splitterschutzschicht nicht aufweisen und auch 
nicht auf andere Weise als sogenannte Sicherheitsspie- 
gel ausgeriistet sind, aus einer groBeren, bereits ver- 
spiegelten Scheibe auszuschneiden, wobei die Glas- 
scheibe auf ihrer Oberflache in in der angegebenen 
Weise langs der gewunschten Schmttlinie bzw. langs 
der gewunschten Schnittlinien mit einer Einritzung 
versehen und langs der Einritzung nachtraglich ge- 
trennt wird. Auf verspiegelte, ruckseitig mit einer 
Splitterschutzschicht versehene Glasscheiben lassen 
sich die bekannten MaBnahmen nicht iibertragen. Die 
Splitterschutzschicht widersetzt sich der Trennung 
langs der Einritzung. BloBes AbreiBen der Splitter- 
schutzschicht unter der getrennten Glasscheibe ist 
nicht moglich oder fiihrt zu Zerstorungen, und zwar 
oft auch der Verspiegelung. Man konnte daran den- 
ken, die Sphtterschutzschicht nach Trennen der Glas- 
scheibe langs der Einritzungen mit Hilf e geeigneter 
Werkzeuge nachtraglich zu zerschneiden. Das ist auf- 
wendig und zumindest fur die groBtechnische Praxis 
nicht durchfiihrbar. Man behilft sich daher so (vgl. 
deutsche Offenlegungsschrift 1 529 367), daB man die 
einzelnen, bereits zugeschnittenen Spiegel nachtrag- 
lich in besonderen Pressen mit aufkaschierten 
SplitterschutzscMchten in Form von Kunststoffolien 
od. dgl. versieht Haufig erfolgt auch das Verspiegeln 
nach dem Zuschneiden der Glasscheibe. Das alles 
sind sehr zeit- und arbeitsaufwendige MaBnahmen. 

Der Erfindung liegt die Auf gabe zugrunde, ein Ver- 
fahren anzugeben, welches auf einfache Weise und f iir 
die groBtechnische Praxis geeignet, das Ausschneiden 
von Spiegeln aus einer verspiegelten, ruckseitig mit 
einer Splitterschutzschicht versehenen Glasscheibe 
zulaBt — und daruber hinaus in vorrichtungsmaBiger 
Hinsicht sehr einf ach verwirklicht werden kann. 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aus- 
schneiden von Spiegeln, insbesondere von Kraftfahr- 
zeug-Riickspiegeln, aus einer verspiegelten, ruckseitig 
mit einer Splitterschutzschicht versehenen Glas- 
scheibe, wobei die Glasscheibe auf ihrer Oberflache 
langs der gewunschten Schmttlinie bzw. langs der ge- 
wiinschten Schnittlinien mit einer Einritzung versehen 
und langs der Einritzung durch Spannungen, die me- 
chanisch oder thermisch aufgebracht werden, getrennt 
wircL Die Erfindung besteht darin, daB auf der Riick- 
seite der Glasscheibe in der Splitterschutzschicht der 
Einritzung auf der Oberflache der Glasscheibe kon- 
gruente Brennspur erzeugt und danach erst die Glas- 
scheibe langs der Einritzung getrennt wird. — Die Er- 
findung nutzt zunachst die Tatsache, daB die bekann- 
ten SplitterschutzscMchten, gleichgultig, ob sie als 
splitterbindende Lackschicht oder aufkaschierte 
Kunststoffolie aufgebaut sind, stets aus organischen 
Substanzen, zumeist eben aus Kunststoff oder sogar 
thermopiastischem Kunststoff, bestehen und folglich 
stets durch Einwirkung von Warme hinreichend hoher 
Temperatur in ihrer Struktur soweit zerstorbar sind, 
daB sie beim Trennen der Glasscheibe langs der Ein- 
ritzung mit getrennt werden oder auseinanderfallen. 

Die Erfindung nutzt ferner die Tatsache, daB eine 
Brennspur, die hinreichend kongruent zu der nach der 
Schnittlinie oder den Schmttlinien vorgenommenen 
oder vorzunehmenden Einritzung verlauft, ohne 
Schwierigkeiten erzeugt werden kann, wenn die War- 
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meeinwirkung auf die Spiitterschutzschicht entspre- Schneidstiftes oder eines Schneidrades eine StraMen- 

cheadbegreazt Oder gebuadeltwird. Die Wanneiiber- quelle einzusetzen, durch die ein entsprechend ge- 

tragung zur Erzeugung der Brennspur kann durch biiridelter Schneidstrahl austritt 

Warmestrahlung oder auch durch Konvektion erfoi- Im folgenden wird die Erfindung an Hand einer le- 

gen. Auch wenn die Sphtterschutzschicht nicht voli- 5 diglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich- 

standig zerstort wird, gelingt so stets eine ausrei- nung ausfiihrlicher erlautert; es zeigt 

chende Auflosung der Struktur der SpHtterschutz- Fig.l schematisch eine zum Ausschneiden von 

schicrn, so da£ die gewiinschte Abtrennung erfolgt, Spiegeln vorbereitete Glasscheibe, 

wenn durch Spannungen, die mechanisch oder ther- Fig. 2 in gegeniiber der Fig. 1 vergroSerter Dar- 

rrnsch aufgebracht werden, die Glasscheibe langs der io steUung einen Schnitt in Richtung A-A durch den Ge~ 

Einritzung getrennt wird. Uberraschenderweise er- genstand nachFig. 1, 

fahrt bei der Erzeugung der Brennspur die benach- Fig. 3 den Gegenstand nach Fig. 2 nach einem 

barte Verspiegelung kemen oder zaimindest keinen weiteren Verf ahrensschritt, 

storenden Schaden. — Wenn hier von Brennspur ge- Fig. 4 schematisch einen Ausschnitt aus einer Vor- 

sprochen M so ist nicht nur eine einzelne »einge- 15 richtung zur Durchfiihrung des erfindungsgemaBen 

brannte« Lime gemeint, sondern auch das ganze Netz, Verfahrens. 

das im Rahrnen des Ausschneidens einer Vielzahi von Die in den F i g. 1 bis 3 dargestellte Glasscheibe 1 

Einzelspiegelnsichergibt. ist zum Ausschneiden von Spiegeln, und zwar von 

Im einzelnen bestehen mehrere Moglichkeiten der Kraftfahrzeug^Ruckspiegeln vorbereitet Sie besitzt 
Verwirkhchung des erfindungsgemaBen Verfahrens. 20 eine entsprechende Verspiegelung 2 und ist riickseitig 
So 1st erne bevorzugte Ausfuhrungsform der Erfin- mit einer Spiitterschutzschicht 3 versehen. In den 
dung, die sich durch Einfachheit beziiglich der Steue- Fig. 1 und 2 ist die Glasscheibe 1 auf ihrer Ober- 
rung der auch bei dem erfindungsgemaBen Verf ahren flache langs der gewiinschten Schnittlinie bereits mit 
erforderhchen Werkzeuge auszeichnet, dadurch ge- einer Einritzung 4 versehen, so daB sie sparer langs 
kennzeichnet, daB die Einritzung auf der Oberflaehe 25 dieser Einritzung 4 durch Spannungen, die mecha- 
der Glasscheibe und die Brennspur gleichzeitig er- nisch oder thermisch aufgebracht sind, getrennt wer- 
zeugt werden. Es besteht aber auch die Moglichkeit, den kann. Fig. 3 deutet an, daB zuvor auf der Ruck- 
die Einritzung auf der Oberflaehe der Glasscheibe seite der Glasscheibe 1 in der Spiitterschutzschicht 3 
und die Brennspur nacheinander zu erzeugen. Die eine der Einritzung 4 auf der Oberflaehe der Glas- 
BrennspurselbstlaBt sich durch Einwirkung eines be- 3 o scheibel kongruente Brennspur 5 erzeugt wird. Da- 
heizten Werkzeuges und/oder durch Einwirkung von nach erst wird die Glasscheibe 1 langs der Einrit- 
Warmestrahlen auf die Sphtterschutzschicht herstel- zung 4 getrennt, was in F i g. 3 durch eine strichpunk- 
lQn * J . tierte Linie angedeutet worden ist. Die Einritzung 4 

Die durch die Erfindung erreichten Vorteile sind auf der Oberflaehe der Glasscheibe 1 und die Brenn- 

zunachst darin zu sehen, daB erfindungsgemaB ein 35 spur 5 mogen gleichzeitig oder auch nacheinander er- 

Verf ahren geschaffen worden ist, welches auf einfache zeugt worden sein. Das geschieht durch Einwirkung 

Weise und fur die groBtechnische Praxis geeignet, das geeigneter Werkzeuge, wie an Hand der Fig. 4 aus- 

Ausschneiden von Spiegeln aus einer verspiegelten, fiihrlicher dargestellt wird. 

riickseitig mit einer Sphtterschutzschicht versehenen Die Fig. 4 zeigt schematisch eine Vorrichtung zur 

Glasscheibe gestattet Von besonderem Vorteil ist die 40 Durchfuhrung des beschriebenen Verfahrens. Es mag 

Tatsache, daB erne Vorrichtung zur Durchfuhrung des sich dabei im grundsatzhchen Aufbau urn eine insbe- 

erfindungsgemaBen Verfahrens sehr einfach verwirk- sondere programm- oder auch schablonengesteuerte 

hcht werden kann. In vorrichtungsmaBiger Hinsicht Glasschneidemaschine handeln, und zwar urn eine 

geht die Erfindung aus von einer programm- oder solche mit beidseits an der zu schneidenden Glas- 

schablonengesteuerten Glasschneidemaschine mit 45 scheibe 1 angreifenden, in bezug auf die zu schnei- 

beidseitig an der zu schneidenden Glasscheibe angrei- dende Glasscheibe 1 kongruent bewegten Werkzeu- 

fenden, in bezug auf die zu schneidende Glasscheibe gen 6, 7. Man entnimmt aus der Fig. 4, daB das der 

kongruent bewegten Werkzeugen (vgl. deutsche Aus- Oberflaehe der zu schneidenden Glasscheibe 1 zu- 

legeschrift 1 020 775), wobei sowohl die Werkzeuge geordnete Werkzeug 6 als ubliches Glasschneidewerk- 

feststehen und die Glasscheibe bewegt als auch die 50 zeug, das der Riickseite der zu schneidenden Glas- 

Werkzeuge bewegt und die Glasscheibe feststehen scheibel zugeordnete Werkzeug? im Ausfuhrungs- 

kann, wahrend dariiber hinaus die Bewegung beider beispiel als beheizter Schneidstift ausgebildet ist. Es 

Elemente moglich ist. In vorrichtungsmaBiger Hin- mogen die Werkzeuge 6, 7 relativ zu der zu schneiden- 

sicht besteht die Erfindung darin, daB das der Ober- den Glasscheibe 1 oder aber die Glasscheibe 1 relativ 

flache der zu schneidenden Glasscheibe zugeordnete 55 zu den Werkzeugen 6, 7 bewegt werden, obwohl auch 

Werkzeug als ubliches Glasschneidwerkzeug, das der die Bewegung beider Elemente moglich ist. Stets ent- 

Riickseite der zu schneidenden Glasscheibe zugeord- steht durch die Bewegung einerseits die oben beschrie- 

nete Werkzeug als beheiztes Schneidwerkzeug, z.B. bene Einritzung 4, gleichzeitig und kongruent dazu 

Schneidstift oder beheiztes Schneidrad, ausgebildet ist entstehen jedoch Brennspuren in der Splitterschutz- 

Im Rahrnen der Erfindung liegt es, an Stelle eines 60 schicht. 
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